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® Niet 


Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 


Bei einem Niet mit einem Nietschaft und einem Niet- 
kopf zum Verbinden von wenigstens zwei zumindest an 
ihrer Verbindungsstelle plastisch verformbar ausgebilde- 
ten und aneinander anliegenden dunnwandigen Bautei- 
len, welche an der Verbindungsstelle von dem Nietschaft 
durchdrungen sind, ist dem Nietschaft an seinem dem 
Nietkopf gegenuberliegenden freien Ende ein spitzer Ab- 
schnitt vorgelagert, welcher bei einer Kraftbeaufschla- 
gung des Nietes zumindest eines der Bauteile an der Ver- 
bindungsstelle zu durchdringen vermag. 
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Beschreibung 

Die Erfindung belrifft einen Niet mil eineni Nietschafl 
und eineni Setzkopf zum Verbinden von wenigstens zwei, 
zumindest an ihrer Verbindungsstelle plastisch verfomibar 5 
ausgebildeten und aneinander anliegenden dunnwandigen 
Bauteilen, welche an ihrer Verbindungsstelle von dem Niet- 
schafl durchdrungen sind. 

Es ist bekannt, zum Verbinden von Blechteilen, beispiels- 
weise im Apparate- und Gehausebau Niete unterschiedli- 10 
cher Ausfuhrungsarten einzusetzen. So linden beispiels- 
weise derartige Nietverbindungen auch Anwendung auf 
dem Gebiet der Ha us halts- Kail egerate, wenn es darum geht, 
deren Verfiussiger an der Gerateruckseite festzusetzen. 
Hierzu war es bi slang erforderlich, daB sowohl die am Ver- 15 
fliissiger vorgesehenen Befestigungslaschen als auch die 
Befestigungsstellen am Gerategehause, namlich die die Ge- 
hauseruckwand umgreifenden Umbuge der aus Stahlblech 
gefertigten Seitenwande, mil vorgefertigten Lochungen aus- 
zu stat ten. Dies hatte insbesondere fur die in die Umbuge der 20 
Seitenwande einzubringenden Lochungen zur Folge, daB zu 
deren groBserien-fertigungsgerechter Herstellung vollauto- 
matisch betriebene, einen wesentlichen Fertigungsaufwand 
verursachende Lochstationen anzuschaffen waren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Niet ge- 25 
maB dem Oberbegriff des Anspruches 1 mit einfachen kon- 
struktiven MaBnahmen derart zu verbessern, daB vorgefer- 
tigte Lochungen in dunnwandigen, plastisch verformbaren 
Bauteilen zum Einbringen seines Nietschaftes vermieden 
sind. 30 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch gelost, 
daB dem Nietschafl an seinen dem Setzkopf gegeniiberlie- 
genden freien Ende ein spitzer Abschnitt vorgelagert ist, 
welcher bei einer Kraftbeaufschlagung des Nietes zumin- 
dest eines der Bauteile an ihrer Verbindungsstelle zu durch- 35 
dringen vermag. 

Durch die erfindungsgemaBe Losung ist ein Niet bereitge- 
stellt, welcher z. B. dazu geeignet ist, in diinnwandige, pla- 
stisch verformbare Bleche eingetrieben zu werden, ohne daB 
dabei das Erfordernis besteht, diese Bleche an der Eintreib- 40 
stelle mil einer hinsichtlich des Nietquerschnittes verklei- 
nerten Offnung vorbearbeiten zu mussen. Aufgrund der Tat- 
sache, daB im Gegensatz zu den herkommlichen Nieten bei 
der Anwendung des erfindungsgemaBen Nietes auf eine zur 
Einbringung des Nietschaftes dienende Lochung der zu ver- 45 
bindenden Bauteile verzichtet werden kann, brauchen ferti- 
gungsbedingt den zu verbindenden Bauteilen anhaftende 
Toleranzfelder an der Einbringungsstelie des Nietschaftes in 
die zu verbindenden Bauteile nicht beriicksichtigt werden. 
Ferner ermoglicht der erfindungsgemaBe Niet die Einspa- 50 
rung von bei einer GroBserienfertigung erforderlichen voll- 
automatisch betriebenen Lochstationen zum Einbringen der 
bei herkommlichen Nieten erforderlichen Durchbriiche an 
den zu verbindenden Bauteilen. 

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsfonn des Gegen- 55 
standes der Erfindung ist vorgesehen, daB der spitze Ab- 
schnitt am Nietschafl mitangeformt ist. 

Eine derartige Ausbildung des Nietes ermoglicht eine be- 
sonders einfache, zielgerichtete und vollautomatisch be- 
herrschbare Handhabung des Nietes beim Eintreiben in die 60 
zu verbindenden dunnwandigen, plastisch verformbaren 
Bauteilen, wie z. B. Bleche. 

Besonders einfach und somit kostengiinstig herzustellen 
ist der erfindungsgemaBe Niet, wenn nach einer nachsten 
bevorzugten Ausfuhrungsform des Gegenstandes der Erfin- 65 
dung vorgesehen ist, daB der am Nietschafl angefortnte 
spitze Abschnitt und der Nietschafl aus gleichem Werkstoff 
gebildet sind. 
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GemaB einer nachsten bevorzugten Ausfuhrungsform des 
Gegenstandes der Erfindung, wonach der Niet als Blindniet 
mil einem innerhalb seiner Niethulse angeordneten Nietdorn 
ausgebildet ist, ist vorgesehen, daB der spitze Abschnitt am 
Nietdorn angeordnet und dem kopffreien Endabschnitt der 
Niethulse vorgelagert ist. 

Bei eineni derartig ausgebildeten Blindniet ist sicherge- 
stellt, daB der Nietwerkstoff wahrend des Einlreibvorganges 
in die zu verbindenden dunnwandigen Blechteile nicht in 
ungewollter Weise vertbrmt und somit der anschlieBende 
Nietvorgang, insbesondere die Erzeugung des SchlieBkop- 
fes deutlich erschwert, wenn nicht gar unmoglich gemacht 
ist. 

Fertigungstechnisch in einem Fertigungswerkzeug beson- 
ders leicht realisierbar ist der spitze Abschnitt, wenn nach 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Gegenstandes der 
Erfindung vorgesehen ist, daB der spitze Abschnitt zumin- 
dest annahernd den Durchmesser des Nietdornes aufweist. 

Besonders einfach und zweckmaBig ist ein als Hammer- 
schlagniet ausgefuhrter Niet ausgebildet, wenn nach einer 
anderen Ausfuhrungsform des Gegenstandes der Erfindung 
vorgesehen ist, daB der spitze Abschnitt am kopffreien Ende 
des Nietschaftes des Hammerschlagnietes angeordnet ist. 

Besonders robust zur Vermeidung einer ungewollten Ver- 
fonnung der Niethulse eines als Hammerschlagniet ausge- 
fuhrten Nietes ausgebildet ist der Niet, wenn nach einer vor- 
teilhaften Ausgestaltung des Gegenstandes der Erfindung 
vorgesehen ist, daB der spitze Abschnitt zumindest zu einem 
Teil am Treibdorn des Hammerschlagnietes vorgesehen ist. 

Besonders leicht eintreiben laBt sich der erfindungsge- 
maBe Niet, wenn nach einer nachsten bevorzugten Ausfuh- 
rungsform des Gegenstandes der Erfindung vorgesehen ist, 
daB der spitze Abschnitt als Nagelspitze ausgeformt ist. 

Besonders stabil und widerstandsfahig ist der spitze Ab- 
schnitt ausgefiihrt, wenn nach einer alternativen Ausfuh- 
rungsform des Gegenstandes der Erfindung vorgesehen ist, 
daB der spitze Abschnitt als Kegelspitze ausgeformt ist. 

Die Erfindung ist in der nachfolgenden Beschreibung an- 
hand mehrerer in der beigefugten Zeichnung vereinfacht 
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen erlautert. 

Es zeigen 

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform eines als Blindniet 
ausgefuhrten Nietes mil am freien Ende seines Nietdorns 
verjungt ausgeformter Nagelspitze, im Langsschnitt, 

Fig. 2 eine weitere Ausfuhrungsform eines Blindnietes 
mil am freien Ende seines Nietdornes verjungt ausgefuhrter 
Kegelspitze, im Langsschnitt, 

Fig. 3 eine hinsichtlich Fig. 2 ahnliche Ausfuhrungsform 
eines Blindnietes, welcher im Unterschied dazu eine unver- 
jiingte Kegelspitze aufweist, im Langsschnitt, 

Fig. 4 eine nachste Ausfuhrungsform eines als Becherniet 
ausgebildeten Blindnietes mit am freien Ende seiner Niet- 
hulse angeformter, unverjungt ausgebildeter Kegelspitze, im 
Langsschnitt, 

Fig. 5 einen als Hammerschlagniet ausgefuhrten, erfin- 
dungsgemaBen Niet, mit am freien Ende seiner Niethulse 
angeformter Kegelspitze, im Langsschnitt, 

Fig. 6 eine weitere Ausfiihrungsfonn eines Hammer- 
schlagnietes mil an dessen Treibdorn angeformter Nagel- 
spitze, im Langsschnitt, 

Fig. 7 in einem Ausschnitt zwei Blechbauteile, durch 
welche ein erfindungsgemaBer Blindniet zur Verbindung der 
Bauteile getrieben ist und 

Fig. 8 die von dem im Vernietungsvorgang befindlichen 
Blindniet durchdrungenen Blechteile, im Langsschnitt. 

Fig. 1 zeigt in einem ersten Ausfiihrungsbeispiel einen als 
Blindniet ausgebildeten Niet 10, welcher eine im Quer- 
schnitt kreiszylindrische, als Niet sch aft dienende Niethulse 
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<r 11 aufweist, an deren einem freien Ende ein Setzkopf 12 

mitangefonnt ist. Die Niethiilse 11 ist wie ublich mil einer 
konzentrischen urn ihre Mittelachse angeordneten Durch- 
gangsbohrung 13 versehen, in welcher ein Nietdorn 14 mil 
seinein Dornschaft 15 eingefiihrt ist. Dieser weisl an seinem 5 
von der Niethiilse 11 abgewandten Ende eine zum erlcich- 
ternden Einfuhren des Nietdomes 14 in ein nicht gezeigtes 
Nietwerkzeug dienende Einfiihrspitze 16 auf, zu welcher im 
Abstand dazu eine innerhalb der Durchgangsbohrung 13 an- 
geordnete Sollbruchstelle 17 am Dornschaft 15 vorgesehen 10 
ist. Weiterhin weist der Dornschaft 15 einen Anschlagbund 
18 auf, an dessen der Einfiihrspitze 16 zugewandten An- 
schlagflache sich die Niethiilse 11 mit ihrer dem Setzkopf 12 
gegeniiberliegenden Stirnflache abstiitzt und welcher wah- 
rend des Nietvorganges, bei welchem der Dornschaft 15 in 1.5 
Pfeilrichtung mit einer entsprechenden Kraft beaufschlagt 
ist, die Wandung der Niethiilse 11 zur Ausbildung eines wei- 
ter unten naher beschriebenen SchlieBkopfes verformt. Im 
AnschluB an den Anschlagbund 18 ist am Dornschaft 15 ein 
sich gegeniiber dem AuBendurchmesser des Anschlagbun- 20 
des 18 verjungender Endabschnitt 19 vorgesehen, welcher 
einen als Nagelspitze ausgebildeten spitzen Abschnitt 20 
aufweist. 

In Fig. 2 ist ein zu dem in Fig. 1 gezeigten Niet 10 ahnli- 
cher, ebenso als Blindniet ausgefiihrter Niet 22 gezeigt, wel- 25 
cher eine Niethiilse 23 mit einem daran angeformten Setz- 
kopf 24 und einer die Niethiilse 23 zentrisch langs durchset- 
zenden Durchgangsbohrung 25 ausgestattet ist. In der 
Durchgangsbohrung 25 ist analog zum Niet 10 ein Nietdorn 
26 mit seinem Dornschaft 27 gefuhrt, welcher eine Einfuhr- 30 
spitze 28 und eine Sollbruchstelle 29 aufweist, von denen 
letzterer ein die Niethiilse abstiitzender Anschlagbund 30 
vorgelagert ist. An den Anschlagbund 30 schlieBt sich ein 
gegeniiber diesem im Durchmesser verringerter Endab- 
schnitt 31 an, welcher im Gegensatz zum Endabschnitt 19 35 
mit einem als Kegelspitze ausgebildeten spitzen Abschnitt 
32 ausgestattet ist. 

In Fig. 3 ist ein weitestgehend ahnlich zu den in Fig. 1 
und Fig. 2 gezeigten Nieten 10 und 22 gezeigter Niet 35 dar- 
gestellt, welcher wie die Nieten 10 und 22 als Blindniet aus- 40 
gebildet ist und eine Niethiilse 36 aufweist, welche mit ei- 
nem daran angeformten Setzkopf 37 und mit einer konzen- 
trisch zur Mittelachse der Niethiilse 36 verlaufenden Durch- 
gangsbohrung 38 ausgestattet ist. Die Durchgangsbohrung 
38 dient zur Aufnahme eines zu einem Nietdorn 39 gehoren- 45 
den Domschaftes 40, welcher eine Einfiihrspitze 41 fur ein 
Nietwerkzeug, eine Sollbruchstelle 42 und einen Anschlag- 
bund 43 aufweist. Im Gegensatz zu den Nieten 10 und 22 
schlieBt an den gegeniiber dem Dornschaft 40 mit einem 
vergroBerten AuBendurchmesser ausgestatteten Anschlag- 50 
bund 43 unmittelbar ein spitzer Abschnitt 44 an, welcher im 
vorliegenden Fall als Kegelspitze ausgebildet ist. 

Fig. 4 zeigt einen zu den Nieten 10, 22 und 35 unter- 
schiedlich ausgebildeten Niet 46, welcher im vorliegenden 
Fall als sogenannter Becherblindniet ausgefuhrt ist. Der 55 
Niet 46 weist eine Niethiilse 47 mit einem daran angeform- 
ten Setzkopf 48 auf. Gegeniiber dem Setzkopf 48 ist an die 
Niethiilse 46 ein als Kegelspitze ausgefiihrter spitzer Ab- 
schnitt 49 mitangefonnt. Ferner weist die Niethiilse 47 eine 
als Sacklochbohrung ausgebildete Aufnahme 50 auf, inner- 60 
halb welcher ein zu einem Nietdorn 51 gehorender Dorn- 
schaft 52 forrnschlussig gehaltert ist. Zum Zwecke seiner 
Halterung weist der Dornschaft 52 einen rundkopfahnlich 
ausgebildeten Vorsprung 53 auf, welcher mit seiner Rund- 
kuppe zum spitzen Abschnitt 49 hingerichtet und in den 65 
Werkstoff der Niethiilse 47 eingebettet ist. Zwischen dem 
Vorsprung 53 und dem freien Ende des Domschaftes 52 ist 
dieser mit einer Sollbruchstelle 54 versehen, welche inner- 
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halb der Aufnahme 50 angeordnet ist und durch welche der 
Dornschaft 52 nach AbschluB des Nietvorganges, bei wel- 
chem die Niethiilse 47 im Bereich es Vorsprunges 53 pla- 
stisch verformt ist, vom Abschnitt mit dem Vorsprung abge- 
trennt ist. 

Fig. 5 zeigt als weitere Ausfiihrungsvariante der Erfin- 
dung einen als Hammerschlagniet ausgebildeten Niet 55, 
welcher eine Niethiilse 56 mit einem einstuckig daran ange- 
formten Setzkopf 57 aufweist . Gegeniiber dem Setzkopf 57 
ist die Niethiilse 56 mit einem als Kegelspitze ausgebildeten 
spitzen Abschnitt 58 ausgestattet. Weiterhin ist die einen 
kreisfonnigen Querschnitt aufweisende Niethiilse 56 mit ei- 
ner konzentrisch zu ihrer Mittelachse verlaufenden Aufnah- 
mebohrung 59 ausgestattet, an welche sich eine gegeniiber 
deren Querschnitt in ihrem Querschnitt deutlich verminderte 
Durchgangsbohrung 60 anschlieBt. Die Aufnahmebohrung 
59 dient zur Einbringung eines im wesentlichen kreiszylin- 
drisch ausgebildeten Treibdornes 61, welcher an seinem 
dem Setzkopf 57 zugewandten Ende mit einer Schlagflache 
62 ausgestattet ist und welcher gegeniiberliegend dazu zu ei- 
ner Kegelspitze 63 geformt ist. Diese dringt mit ihrem End- 
abschnitt wahrend des Nietvorganges (in Pfeilrichtung), bei 
welchem der Treibdorn 61 in die Aufnahmebohrung 59 ein- 
getrieben wird, in die Durchgangsbohrung 60 ein, wodurch 
die Niethiilse 56 im Bereich ihres zum Eintreiben in die zu 
verbindenden, dunnwandigen, plastisch verformbaren Ble- 
che dienenden spitzen Abschnittes 58 aufgeweitet wird. 

Ein weitestgehend ahnlich zu dem in Fig. 5 gezeigten 
Niet 55 ausgebildeter, als Hammerschlagniet ausgefiihrter 
Niet 65 ist in Fig. 6 gezeigt. Wie der Niet 55 weist der Niet 
65 eine Niethiilse 66 mit einem einstuckig daran angeform- 
ten Setzkopf 67 auf. Dem Setzkopf 67 gegeniiberliegend ist 
an der Niethiilse 66 ein als Kegelspitze ausgefiihrter spitzer 
Abschnitt 68 vorgesehen, dessen Bereich um sein Zentrum 
durch eine an der Niethiilse 66 vorgesehene Durchgangs- 
bohrung 69 freigespart ist. An die Durchgangsbohrung 69 
schlieBt sich in Richtung zum Setzkopf 67 hin eine im Quer- 
schnitt beziiglich der Durchgangsbohrung 69 vergroBerte 
Aufnahmebohrung 70 an, durch deren groBeren Durchmes- 
ser am Ubergang zur Durchgangsbohrung 69 ein stufenahn- 
licher Absatz 71 ausgebildet ist. In die Aufnahmebohrung 
70 ist ein stuf en ahnlich abgesetzter Treibdorn 72 eingesetzt , 
welcher durch den Absatz in zwei in et wa gleichlang ausge- 
bildete Abschnitte unterteilt ist, von denen der innerhalb der 
Aufnahmebohrung 70 angeordnete, mit einem groBeren 
Querschnitt ausgestattete Abschnitt als Fuhrungsabschnitt 
73 mit an seinem freien Ende angeordneten Schlagflache 74 
ausgebildet ist, wahrend der die Durchgangsbohrung 69 
durchsetzende Abschnitt 75 an seinem freien Ende mit ei- 
nem spitzen Abschnitt 76 versehen ist, welcher den durch 
die Durchgangsbohrung 69 herausgeschnittenen Teil des 
spitzen Abschnittes 68 erganzt. Der spitze Abschnitt 76 am 
Treibdorn 72 dient zur Einbringung eines Durchbruches in 
ein ungelochtes, diinnwandiges und plastisch verformbares 
Bauteil, wie z. B. Blechmaterial, welcher dann durch den 
spitzen Abschnitt 68 bis auf den AuBendurchmesser der 
Niethiilse 66 aufgeweitet wird, so daB eine in zwei Arbeits- 
stufen erfolgende Einbringung eines Durchbruches in die zu 
verbindenden Blechteile bereitgestellt ist. Der Nietvorgang 
eines derartigen Nietes wird durch das Eintreiben des "Ober- 
gangs des Fiihrungsabschnittes 73 zum Abschnitt 75 in die 
Durchgangsbohrung vollzogen, wobei durch den Eintreib- 
vorgang die Niethiilse 66 im Nahbereich ihres spitzen Ab- 
schnittes 68 aufgespreizt wird. 

Fig. 7 und Fig. 8 zeigen zwei dunnwandige, plastisch ver- 
formbare B lech abschnitte, von denen der obenliegende 
Blechabschnitt 78 mit einer vorgefertigten Durchgangsboh- 
rung 79 ausgestattet ist und beispielsweise einen Ausschnitt 
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eines Haltesteges fur einen bei Haushalt-Kaltegeraten zum 
Einsatz kommenden Verfliissigers darstellt. Unmittelbar un- 
ter dem Blechabschnitt 78 ist ein zweiter Blechabschnitt 80 
vorgesehen, welcher mil einem durch Eintreiben des spitzen 
Abschnittes 44 eines Nietes 35 in PfeiLrichtung erzeugten 5 
Durchzug 81 ausgestattet ist und welcher beispielsweise ei- 
nen Ausschnitt aus einem der Ruckwand eines Kiihlgerates 
zugeordneten Seitenwandblechumbuges darstellt. Nach der 
Erzeugung des Durchzuges 81 durch plastische Verformung 
des Blechabschnittes 80 mittels des spitzen Abschnittes 44 to 
wird der Setzkopf 37 des Nietes 35 zur Anlage an der ihm 
zugewandten Oberflache des Blechabschnittes 78 gebracht. 
Der Nietvorgang anhand eines nicht gezeigten Nietwerkzeu- 
ges und somit die Verbindung der beiden Blechabschnitte 78 
und 80 wird durch eine Kraft ein lei lung in Pfeilrichtung am 15 
Domschaft. 40 des Nietdornes 39 eingeleitet, wobei durch 
den Anschlagbund 49 der ihm zugewandte Abschnitt der 
Niethulse 36 plastisch gegen die freien Enden des Durchzu- 
ges 81 zu einem SchlieBkopf 82 verformt wird. Zur Vermei- 
dung einer Deformation des plastisch verforrnbaren Blechs 20 
80 beim Eintreiben des Nietes 35 ist der Nahbereich um den 
Eintreibort durch ein Gegenlager abzustiitzen, welches im 
Falle eines Haushalts-Kuhlgerates durch den ausgeharteten 
Warmeisolationsschaum gebildet ist. 

Abweichend von den in Fig. 7 und Fig. 8 dargestelltem 25 
Ausfuhrungsbeispiel ist es auch moglich, in einem Arbeits- 
gang sowohl den Blechabschnitt 78 als auch den Blechab- 
schnitt 80 mittels des an einem erfindungsgemaBen Niet 
vorgesehenen spitzen Abschnittes mit einem Durchzug 81 
auszustatten, wobei bei der Herstellung der Durchziige mit- 30 
tels des spitzen Abschnittes an den Nieten Blechabschnitte 
mit einer Materialstarke bis 0,7 mm Anwendung fanden und 
mit diesen Blechabschnitten bei der Herstellung der Durch- 
ziige 81 gute Ergebnisse erzielt worden sind. 

Ans telle von Nieten, deren Nietschafte als Niethtilsen 35 
ausgebildet sind, sind auch Niete mit am freien Ende ihres 
im Querschnitt vollflachigen Nietschaftes angeordnetem 
spitzen Abschnitts denkbar. 

Patentanspriiche 40 

1. Niet mit einem Nietschaft und einem Setzkopf, zur 
Verbindung von wenigstens zwei zumindest an ihrer 
Verbindungsstelle plastisch verformbar ausgebildeten 
und aneinander anliegenden diinnwandigen Bauteilen, 45 
welche an der Verbindungsstelle von dem Nietschaft 
durchdrungen sind, dadurch gekennzeichnet, daB 
dem Nietschaft (11, 23, 36, 47, 56, 66) an seinem dem 
Setzkopf (12, 24, 37, 48, 57, 67) gegenuberliegenden 
freien Ende ein spitzer Abschnitt (20, 32, 44, 58, 68) 50 
vorgelagert ist, welcher bei einer Kraftbeaufschlagung 
des Nietes (10, 22, 35, 46, 55, 65) zumindest eines der 
Bauteile an ihrer Verbindungsstelle zu durchdringen 
vermag. 

2. Niet nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 55 
der spitze Abschnitt (49, 58) am Nietschaft (47, 56) 
mitangeformt ist. 

3. Niet nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der am Nietschaft (47, 56) mitan- 
geformte spitze Abschnitt (49, 58) und der Nietschaft 60 
(47, 56) aus gleichem Werks toff gebildet sind. 

4. Niet, insbesondere nach Anspruch 1, ausgebildet als 
Blindniet mit einem innerhalb seiner Niethulse ange- 
ordneten Nietdom, dadurch gekennzeichnet, daB der 
spitze Abschnitt (20, 32, 44) am Nietdom (14, 26, 39) 65 
angeordnet und dem kopffreien Endabschnitt der Niet- 
hulse (11, 23, 36) vorgelagert ist. 

5. Niet nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
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der spitze Abschnitt (20, 32) als zumindest annahernd 
den Durchmesser des Nietdornes (14, 26) aufweist. 

6. Niet insbesondere nach Anspruch 1, ausgebildet als 
Hammerschlagniet, dadurch gekennzeichnet, daB der 
spitze Abschnitt (58) am kopffreien Ende der Niethulse 
(56) des Hammerschlagnietes (52) angeordnet ist. 

7. Niet, insbesondere nach Anspruch 1, ausgebildet als 
Hammerschlagniet, dadurch gekennzeichnet, daB der 
spitze Abschnitt (68) zumindest zu einem Teil am 
Treibdom (72) des Hammerschlagnietes (65) vorgese- 
hen ist. 

8. Niet nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der spitze Abschnitt (20) als Nagel- 
spitze ausgeformt ist. 

9. Niet nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der spitze Abschnitt (32, 44, 58, 68) 
als Kegelspitze ausgeformt ist. 
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